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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein metallenes Knochenimplantat. vorzugsweise eine Gelenkendoprothese, das min- 
destens teilweise aus einem geschlossenen, die Aussenform des Implantates gestaftenden Hohlkorper 
besteht, der selbsttragend ausgelegt ist. 

Urn vor allem bei Gelenkendoprothesen an Gewicht zu sparen, ist es bekannt, derartige Prothesen als 
geschlossene Hohlraume auszubilden (FR-A-2 021313). Wie die massiven Prothesenteile werden die hohien 
bisher aus Schm.ede- und/oder Gussteilen hergestellt, wobeidie geschlossenen Hohlkorper durch Zusammen- 
schweisaen emzelner Formteile gefertigt werden. Als Beispiel sei ein Gelenkkopf fur eine Femurkopfprothese 
erwahnt, der aus einer Hohlkugel aus Gusswerkstoff und einer damit verschweissten Hulse aus einem Schmie- 
dewerkstoff besteht (vgL die unter Art. 54 (3) EPU fallende EP-A-0 172 262). Die Herstellung und Bearbeitung 
der bishengen Prothesen. die mindestens teilweise einen Hohlkfirper bilden t ist daher - besonders wenn es 
sich z.B. um Verankerungsschafte mit einer beispielsweise aus Rippen bestehenden Struktur handelt - teuer 
und aufwendig. 

Aus der DE-A-2 933 237 sind fur HOftgelenksprothesen selbsttragende Hohlschafte bekannt, deren Wande 
aus Metall bestehen konnen, wobei zur gezieiten Anderung der Festigkeiten des Schaftes von proxtma] nach 
distal kontinuieriich abnehmende Wandstarken vorgesehen sind; uber die Herstellungsverfahren dieser 
bekannten Hohlschafte werden keine Angaben gemacht. 

Zur Annaherung der Materialeigenschaften, wie z.B. Festigkeit und Biegesteifigkeit, an diejenigen des kor- 
tikalen Knochens ist aus der EP-A-0 065 481 bekannt, Prothesenschafte fur HOftgelenksprothesen als offene 
Hohlschafte auszubilden. die aus dem Blech einer Titanlegierung oder einem Faser-Verbund-Werkstoff beste- 
hen konnen, diese metallenen Hohlschafte haben Wandstarken von 1 bis 3 mm. Ihre Wande sind daruberhin- 
aus mit Durchbruchen versehen. Schon allein die Fixierung des Prothesenkopfes und -halses auf diesen 
Schaften ist arbeitsaufwendig und teuer. 

Aufgabe der Erfindung istes, die Herstellung von Hohlkorper- Prothesen zu vereinfachen, ohne dabei eine 
unzulassige Einbusse an den geforderten mechanischen Eigenschaften in Kauf zu nehmen. 

Diese Aufgabe wird mitdervorliegeden Erfindung dadurch gelost, dass der Hohlkorper eine durch Drucken 
Pressen oder Ziehen geformte Blechschale ist, deren Wandstarke entlang des formgestaltenden Umfanges 
mindestens annahernd konstant ist. 

Die relativ dunne Blechschale, deren Wandstarke mit Vorteil 1 -3 mm betragt - wobei die fur die selbsttra- 
gende Eigenschaft notwendige Dicke des Bleches von der Form der Schaie und dem gewShlten Material 
abhangt, - kann auch bei komplizierten Aussenformen in einem Arbeitsgang so geformt werden, dass - abge- 
sehen vom Polieren beispielsweise von GelenkgleitfUichen - keine Nachbearbeitung der Form mehr erforder- 
hch ist. Wenn moglich werden dabei mit Vorteil zwei in einer Symmetrie- Ebene geteilte Haibschalen hergestellt 
die in einem weiteren Arbeitsgang langs ihres Umfanges miteinander verechweisst werden. 

Ein weiterer Vorteil des neuen Schalenk6rpers istsein gegenuberden bekannten Konstruktionen nochmals 
erheblich verringertes Gewicht. 

Sollte es notwendig sein, die Widerstandsfahigkeit des Schalenkorpers vor allem gegenQber Biegebela- 
fi""?f "f " ® rn6her1, S .° ' St t S vorteilnaft : wsr;n di © "nter Umstandan relativ kompiiziert geformte Schaie in ihrem 
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cdsr einem Silikcnkauischuk, fullen. 

Selbstverstandlich ist es auch moglich, die Steifigkeit des Hohlkarpers durch andere Fullungen, z. B. durch 
letchte Materialisn hoher Steifigkeit, wie Polyathyien u.a., zu verbessem. 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform eines erfindungsgemassen Impiantats ergibt sich, wenn die Schaie aus 
superpiastischem Material gefertigt ist. 

Als Materialmen fur das neue Implantat eignen sich alle in der Implantat-Technik ublichen Metalle, aus denen 
Biechedergenannten WandstSrken mit ausreichender Festigkeit hergestellt werden kbnnen; geeignete super- 
plastische Werkstoffe sind z.B. Alpha/Beta-Titanlegierungen. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Ausfuhrungsbeispielen im Zusammenhang mit der Zeichnung 
naher erlautert. 

Fig. 1 ist ein Langsschnitt durch eine Femurkopfprothese; 

Fig. 2-4 sind Querschnitte durch die Prothese nach Fig. 1, in denen verschiedene M5glichkeiten fur die 
Ausbiidung des Schalenhohlraumes gezeigt sind; 

Fig. 5 schliesslich ist ein Schnitt durch eine kunstfiche Huftgelenkspfanne. 

Wie der Schnitt nach Fig. 1 zeigt ist die aus Gelenkkopf 1, Prothesenhals 2 und Verankerungsschaft 3 
bestehende Femurkopfprothese aus zwei Haibschalen 4 und 5 zusammengesetzt; diese durch eine der 
bekannten Verformungsmethoden fur Bleche gefertigten Haibschalen 4 und 5 haben gemass der Erfindung 
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langs des ganzen Umfangs der Prothese mindestens annahernd die glerche Wandstarke, die mit Vorteii zwh 
schen 1 und 3 mm betragt. Sie sind langs eines « Aequator »- Umfangs durch eine Schweissnaht 6 zu einem 
geschlossenen Hohlkorper verbunden. Als Werkstoffe fur die Halbschalen eignen sich alle in der Implantat- 
Technik ublichen Metalle und Metall-Legierungen, die zu und als Bleche genGgender Festigkeitzu verarbeiten 

5 sind. Der Hohlraum des geschlossenen Schalenkorpers 4, 5 kann je nach den Erfordernissen zur Erzielung 
einer erhohten Festigkeit mit einem Einsatz 7 (Fig. 3) ganz oder teilweise ausgefullt sein, der beispielsweise 
aus zu einem Kreuz verbundenen Stegen aus dem gleichen Material besteht. 

Eine Moglichkeit, die Festigkeit, vor allem die Biegefestigkeit, der Blechschale 4, 5 zu verbessern. besteht 
darin. den Hohlraum des Schalenkorpers ebenfalls ganz oder teilweise mit einem volumeninvarianten elastt- 

10 schen oder plastischen Material 8 zu fullen (Fig. 4). Als derartige vol umenin van ante Fullungen eignen sich vor 
allem zahflussig oder gelartig bleibende aushartende Kunststoffe, wie z.B. Epoxy- Harze Oder Silikonkaut- 
schuk. Die Fullung des Hohlraumes erfolgt dabei mit Vorteii im Bereich der Schweissnaht 6 durch eine oder 
mehrere, nicht dargestellte Bohrungen hindurch, die anschliessend, beispielsweise mit Schweissmaterial, ver- 
schlossen werden. 

15 Selbstverstandlich ist es moglich, beide Art en der <c Fullung » des Schalenhohiraumes miteinander anzu- 

wenden, wobei gegebenenfalls in dem Einsatz 7 nicht dargestellte DurchtrittsSffnungen fur das volumenkon- 
stante Material vorgesehen sind. 

Die rein schematisch dargestellte Huftgelenkspfanne nach Fig. 5 setztsich ebenfalls auszwei Halbschalen 
10 und 11 zusammen, von denen die eine 10 den Aussenmantel der Pfanne bildet, wahrend die andere 11 

20 den eigentlichen Pfannen hohlraum 12 fur die Aufnahme eines nicht gezeigten Prothesengelenkkopfes 
umschliesst. Beide Halbschalen 10 und 11 sind langs einer Naht 13, die in der Mitte der Aequatomngftache 
des Pfannenkorpers vorgesehen ist, - aber auch an einer anderen geeigneten Stelle des Pfannenumfangs lie- 
gen kann, - miteinander verschweisst. Der Innenhohlraum enthalt wiederum eine Kunststoff-Fullung 8, die in 
diesem Falle aus einem leichten Material hoher Steffigkeit beispielsweise aus Polyathyien u.a. besteht und 

25 durch die Bohrung 14 eingepresst worden ist. Diese ist anschliessend durch einen Pfropfen aus Schweissma- 
terial verschlossen worden. 
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Patentanspruche 

1. Metallenes Knochenimplantat, vorzugsweise Geledkendoprothese, das aus einem geschlossenen, die 
Auflenform des Implantats gestaltenden Hohlkfirper besteht, der selbsttragend ausgelegt ist, wobei der Hohl- 
korper eine durch Drucken, Pressen oder Ziehen geformte Blechschale (4, 5) ist, deren WandstSrke entlang 
des formgestaltenden Umfangs des Hohlkfirpers mindestens ann&hernd konstant isL 

2. Knockenimplantat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die WandstSrke der Blechschale 
(4,5) 1-3 mm betragt. 

3. Knochenimplantat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Schale (4,5) in ihrem 
Inneren mindestens einen Einsatz (7) enthalt. 

4. Knochenimplantat nach einem der Anspruch a 1 bis 3, dadurch gakennzeichnst. dass dis Schale (4,5) 

^ I^nnpnonimnionHf r> — i-» M A » » -4 i~ ' ,^ a ,1 ■ ■ , ^ ■ . , . 
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45 Claims 

1 . A metal bone implant, preferably a replacement joint, embodied by a self-supporting closed holow mem- 
ber defining the external shape of the implant, the hollow member being a sheet metal shell (4, 5) shaped by 
pressing or extruding or drawing, the wall thickness of the shell being at least substantially contant along the 

50 shape-defining periphery. 

2. An implant according to claim 1, characterised in that the wall thickness of the shell (4, 5) is from 1 to 3 

mm. 

3. An implant according to claim 1 or 2, characterised in that the shelf (4, 5) receives at leat one insert (7) 
in its interior. 

55 4. An implant according to any of claims 1 - 3, characterised in that the shell (14. 5) is filled with a resilient 

invariable-volume material (8). 

5. An implant according to any of claims 1 -4, characterised in that the shell (4, 5) is made of a superplastic 
material. 
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Revendications 

1 . Implant osseux en metal, de preference endoprothese articulee, consistant en un corps creux ferme qui 
determine la configuration exteme de I'implant et est de realisation autoportante, ie corps creux etant une 
calotte en tole (4, 5) mise en forme par emboutissage, pressage ou etirage, dont I'epaisseur de paroi est au 
moms approximatrvement constante le long du pourtour determinant la configuration. 

2. Implant osseux selon la revendication 1, caracterise parle fait que i'epaisseur de paroi de la calotte en 
tfile (4, 5) mesure entre 1 et 3 mm. 

3. Implant osseux selon la revendication 1 ou 2, caracterise par le fait que la calotte (4, 5) renferme au 
moms une piece integree (7) dans son espace interne. 

4. Implant osseux selon I'une des revendications 1 a 3, caracterise par le fait que la calotte (4 5) est 
comblee par un materiau (8) eiastique, a volume invariable. 

5. Implant osseux selon I'une des revendications 1 a 4, caracterise par le fait que la calotte (4, 5) est fabri- 
quee en un materiau doue de plasticite superieure. 
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